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0 Kontlnuiertlches Verfahren zur Herstellung eines llchtempflndllchen Aufzeichnungselements. 



0 Es wird ein neues, verbessertes kontinuierliches 
Verfahren zur Herstellung eines lichtempfindlichen 
Aufzeichnungselements beschrieben, dessen photo- 
polymerisierbare Aufzeichnungsschlcht (A) aus min- 
destens zwei Qbereinanderliegenden und haftfest 
miteinander verbundenen Einzelschichten (an) be- 
steht. Hierbei kOnnen die Einzelschichten (a„) von 
stofflich gleicher, in etwa gleicher oder unterschiedli- 
cher Zusammensetzung sein: Bei dem neuen, ver- 
besserten kontinuierlichen Verfahren werden die der 
Herstellung der Einzelschichten (a,,) dienenden Ge- 
mische (a„) getrennt voneinander hergestellt und 
aufgeschmolzen und als getrennte geschmolzene 
Stoffstr6me (a„) bereits vor dem Eintritt in den Spalt 
Seines Kalanders zusammengefOhrt. ohne dafl sie 
*©sich hierbei durch Verwirbelung vermischen. Bei, vor 
C^oder unmittelbar nach ihrem Zusammenfuhren wer- 
<Oden die geschmolzenen Stoffstrome (a n ) zu Uberein- 
^anderliegenden geschmolzenen flachigen Gebilden 
0(a^ geformt, ohne dafl sie sich hierbei durch Verwir- 
O^belung vermischen. Hiernach werden die ubereinan- 
Hjderliegenden geschmolzenen flachigen Gebilde (a„) 
in den Kalanderspalt eingefuhrt, wobei mindestens 
eines der beiden mit den Kalanderwalzen in Kontakt 



stehenden. Sufieren geschmolzenen flachigen Gebil- 
de (a„) einen rotierenden Massewulst bildet. Im Ka- 
landerspalt selbst werden dann die Obereinanderlie- 
genden geschmolzenen flachigen Gebilde (a„) unter 
Erzeugung der aus (ibereinanderliegenden und haft- 
fest miteinander verbundenen Einzelschichten (a„) 
bestehenden photopolymerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A) kalandriert. 
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Kontlnuierliches Verfahren zur Herstellung eines lichtempfindllchen Aufzeichnungselements 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein neues, 
verbessertes kontinuierliches Verfahren zur Herstel- 
lung eines lichtempfindlichen Aufzeichnungsele- 
ments mit einer photopolymerisierbaren Aufzeich- 
nungsschicht (A), bei welchem die photopolymeri- 
sierbare Aufzeichnungsschicht (A) aus mindestens 
zwei Qbereinanderliegenden Einzelschichten (a„) 
von stoffllch gleicher, in etwa gleicher odor unter- 
schiedlicher Zusammensetzung durch deren haftfe- 
stes Verbinden im Spalt eines Kalanders in einem 
Arbeitsgang aufgebaut wird. 

Ein lichtempfindliches Aufzeichnungsmaterial, 
dessen photopolymerisierbare Aufzeichnungs- 
schicht (A) aus Qbereinanderliegenden Einzel- 
schichten (a„) von stofffich gleicher. in etwa glei- 
cher Oder unterschiedlicher Zusammensetzung be- 
steht. ist aus der DE-A-29 42 183 bekannt. Aus der 
DE-A-29 42 183 gent auflerdem die allgemeine 
Empfehlung hervor, dafl man die Bnzelschichten 
(an) unter Ausnutzung ihrer natQriichen Eigenkie- 
brigkeit Oder unter Verwendung anlSsender L6- 
sungsmittel zu einer einzigen photopolymerisierba- 
ren Aufzeichnungsschicht (A) zusammenlaminieren 
kann. Hierbei kSnnen zur Erzielung spezieller B- 
genschaften Bnzelschichten (a„) unterschiedlicher 
Rezepturen verwendet warden, wobei die Einzel- 
schichten (a„) mit Hilfe bekannter Techniken in 
einem Arbeitsgang extrudiert, kaiandriert Oder ge- 
preflt werden konnen. Wie dies im etnzelnen ge- 
schehen soli, geht indes nicht aus der DE-A-29 42 
183 hervor. 

Spezielte Extrusions- und Kalandrierverfahren 
fur die Herstellung von lichtempfindlichen Aufzetch- 
nungsslementen mit einer photopolymerisierbaren 
Aufzeichnungsschicht (A) sind aus der EP-B-0 084 
851. der EP-A-0 185 337 und aus der EP-A-0 080 
665 bekannt 

So ist es aus der EP-A-0 080 665 bekannt, ein 
photopolymerisierbares Gemisch durch Extrusion 
in einem Mehrfachwellenentgasungsextruder herzu- 
stellen, aus einer nachgeschaiteten Breitschlitzduse 
auszutragen und in den Spalt eines Kalanders so 
einzufQhren, dafl sich hierbei ein rotierender Mas- 
sewulst bildet. Durch dieses Verfahren laflt sich die 
photopolymerisierbare Aufzeichnungsschicht (A) 
mit hoher Dickengenauigkeit und -konstanz formen. 
Die photopolymerisierbare Aufzeichnungsschicht 
(A) kann auflerdem bereits im Kalanderspalt mit 
einem dimensionsstabilen Trager (B) und einer von 
der OberflSche der photopolymerisierbaren Auf- 
zeichnungsschicht (A) leicht ablosbaren Deckfolie 
(D) verbunden werden, wodurch ein lichtempfindli- 
ches Aufzeichnungselement mit dem Aufbau 
(B + A + D) resuftiert Indes wird dieses Verfahren 
ledigfich zur Herstellung eines lichtempfindlichen 



Aufzeichnungsmaterials ausgefuhrt, dessen photo- 
polymerisierbare Aufzeichnungsschicht (A) nicht 
aus haftfest miteinander verbunden Einzelschichten 
(a^) aufgebaut ist. 

s Bei dem Verfahren gemafl der EP-B-0 084 851 

wird ein photopolymerisierbares Gemisch zwischen 
einem dimensionsstabilen Trager (B) und einem 
mehrschichtigen Deckelement aus einer elastome- 
ren Schicht. gegebenfalls einer loslichen, flexiblen 

70 Deckschicht (C) und einer von der elastomeren 
Schicht Oder von der loslichen, flexiblen Deck- 
schicht (C) leicht wieder abziehbaren Deckfolie (D) 
im Spalt eines Kalanders kaiandriert. so dafl das 
photopolymerisierbare Gemisch eine photopolyme- 

15 risierbare Aufzeichnungsschicht (A) zwischen dem 
Trager (B) und dem mehrschichtigen Deckelement 
bildet. Ailerdings kann das Auftragen des mehr- 
schichtigen Deckelements auch nach dem Kaland- 
rieren durch Laminieren oder Pressen erfolgen. 

20 Die EP-A-0 185 337 richtet sich auf eine Aus- 

gestaltung des aus der EP-A-0 084 851 bekannten 
Verfahrens. wobei die Ausgestaltung ausschliefllich 
die Herstellung des mehrschichtigen Deckelements 
aus der elastomeren Schicht, gegenenfalls der Ids- 

25 lichen, flexiblen Deckschicht (C) sowie der Deck- 
schicht (D) betrifft Die Ausgestaltung besteht darin, 
dafl man bei der Herstellung des mehrschichtigen 
Deckelements wenigstens die elastomere Schicht 
durch 

so (i) Extrusion und durch 

(ii) Strecken ("stretching") formt wonach 
man sie 

(iii) auf ihrer einen Seite mit der Deckfolie 
(D) bedeckt 

35 Hiemach kann die danach freibleibende Seite 

der elastomeren Schicht mit einer ablosbaren Folie 
verbunden werden, welche dem zeitweiligen 
Schutz der elastomeren Schicht dient 

Gemafl einer zusatzlichen Verfahrensvariante 

40 wird das mehrschichtige Deckelement aus der ela- 
stomeren Schicht. der loslichen, flexiblen Deck- 
schicht (C) und der hiervon leicht ablosbaren Deck- 
folie <D) durch 

(i) getrennte Extrusion der Gemische, welche 
45 der Herstellung der elastomeren Schicht und der 

Deckschicht <C) dienen, in zwei Extrudern, 

(ii) vermischungsfreies ZusammenfQhren 
dieser beiden extrudierten Gemische mittels eines 
Adapters, welcher beiden Extrudern gemeinsam ist 

so (iii) Austragen der zusammengefilhrten ge- 

schmolzenen Gemische durch eine dem Adapter 
nachgeschaiteten Breitschlitzduse als Doppel- 
schicht und durch 

(iv) verbinden der Doppelschicht aus elasto- 
merer Schicht und Deckschicht (C) mit der von der 
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Oberflache der Deckschicht (C) leicht abziehbaren 
Deckfolie (D) in einem Kalander hergestellt. 

Die bislang bekannt Verfahren zur Hersteliung 
eines lichtempfindlichen Aufzeichnungselements 
mit einer photopoiyrnerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A), welche aus Qbereinanderliegenden und 
haftfest miteinander verbundenen Einzelschichten 
(a n ) besteht, weisen Nachteile auf. 

So laflt sich nach den bislang bekannten Ver- 
fahren die photopolymerisierbare Aufzeichnungs- 
schicht (A) nicht in einem einfachen Arbeitsgang 
aus Enzelschichten (a n ) herstellen, sondern die 
Einzelschichten (a„) mGssen in unterschiedlicher 
Art und Weise. zu unterschiedlichen Zeitpunkten 
und/oder in verschiedenen Anlagen hergestellt wer- 
den. Dies schafft Probleme hinsichtlich der Abstim- 
mung der stofflichen und apparativen Parameter 
aufeinander und der Abfolge der einzelnen Verfah- 
rensschritte. Hieraus entstehen oftmals Schwierig- 
keiten bezQglich der Reproduzierbarkeit der Ver- 
fahrensbedingungen, woraus sich direkt ein variie- 
rendes Eigenschaftsprofil der Verfahrensprodukte 
ergibt. So kommt es beispielsweise haufig zu 
Schwankungen in der Dicke der Einzelschichten 
<a„) der photopoiyrnerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A), und/oder die Einzelschichten <a„) haf- 
ten nicht mehr test aufeinander, so dafl die betref- 
fende photopolymerisierbare Aufzeichnungsschicht 
(A) fQr die Weiterverarbeitung nur wenig Oder gar 
nicht mehr geeignet ist Die Nachteile der bislang 
bekannten Verfahren machen sich selbstverstand- 
Rch auch an den hiermit erzeugten Verfahrenspro- 
dukten - den lichtempfindlichen Aufzeichnungsele- 
menten - bemerkbar. Werden diese in bekannter 
Weise hergestellten, lichtempfindlichen Aufzeich- 
nungselemente mit aktinischem Ucht bildmaflig be- 
lichtet und hiernach entwlckelt. resultieren Relief- 
druckplatten, deren anwendungstechnisches Eigen- 
schaftsprofil den wachsenden Anforderungen der 
Praxis nicht genilgt. So geben diese Relief druck- 
platten das Motiv der Negatiworlage nicht in der 
geforderten Datailgetreuheit wieder. was sich ins- 
besondere an sehr feinen und daher kritischen 
Bildelementen storend bemerkbar macht. AuBer- 
dem entspricht die Lebensdauer dieser Relief- 
druckplatten unter Druckbedingungen nicht den in 
sie gesetzten Erwartungen, so dafl auch ihre Wie- 
derverwendbarkeit beeintrachtigt ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein 
neues. verbessertes kontinuierliches Verfahren zur 
Hersteliung lichtempfindlicher Aufzeichnungseie- 
mente mit einer photopoiyrnerisierbaren Aufzeich- 
nungsschicht (A) zu finden. welches die Nachteile 
des Standes der Technik nicht mehr ISnger auf- 
weist und welches lichtempfindliche Aufzeich- 
nungselemente liefert, die sich nach ihrer bildmafii- 
gen Belichtung mit aktinischem Licht und nach 
ihrer Entwicklung hervorragend fUr den Reliefdruck 



eignen. 

Demgemafl wurde ein kontinuierliches Verfah- 
ren zur Hersteliung eines lichtempfindlichen Auf- 
zeichnungselements mit einer photopolymerisierba- 

5 ren Aufzeichnungsschicht (A) gefunden, bei wel- 
chem die photopolymerisierbare Aufzeichnungs- 
schicht (A) aus mindestens zwei Qbereinanderlie- 
genden Einzelschichten (a„) von stofflich gleicher. 
in etwa gleicher oder unterschiedlicher Zusammen- 

70 setzung durch deren haftfestes Verbinden im Spalt 
eines Kalanders in einem Arbeitsgang erzeugt wird 
und welches dadurch gekennzeichnet ist, dafl man 
hierbei 

(1) die der Hersteliung der Einzelschichten 
75 (a„) dienenden Gemische (a„) getrennt voneinander 
aufschmilzt und als getrennte Stoffstrome (a„) in 
. geschmolzenem Zustand bereits vor ihrem Eintritt 
in den Kalanderspalt zusammenfahrt, ohne sie da- 
bei durch Verwirbelung zu vermischerf, wobei 
20 <2) die geschmolzenen StoffstrSme (a„) vor 

ihrem Eintritt in den Kalanderspalt bereits vor, bei 
Oder unmittelbar nach ihrem ZtfsammenfUhren zu 
Qbereinanderliegenden geschmolzenen fiachigen 
Gebilden (a„) geformt werden, ohne sie dabei 
25 durch Verwirbelung zu vermischen. wonach man 

(3) die Qbereinanderliegenden geschmolze- 
nen flMchigen Gebilde (aj in den Kalanderspalt 
einfuhrt, wobei mindestens eines der beiden mit 
den Kalanderwalzen in Kontakt stehenden. Mufleren 

30 geschmolzenen fiachigen Gebilde (a„) einen rotie- 
renden Massewulst biidet. und 

(4) die Qbereinanderliegenden geschmolze- 
nen fiachigen Gebilde (a„) unter Erzeugung der aus 
Qbereinanderliegenden und haftfest miteinander 

35 verbundenen Einzelschichten (a„) bestehenden 
photopoiyrnerisierbaren Aufzeichnungsschicht (A) 
kalandriert. 

Im folgenden wird das erfindungsgemafie kon- 
tinuierliche Verfahren zur Hersteliung eines iicht- 

40 empfindlichen Aufzeichnungsmaterials mit einer 
photopoiyrnerisierbaren Aufzeichnungsschicht (A), 
welche aus Qbereinanderliegenden und haftfest 
miteinander verbundenen Einzelschichten (a„) be- 
steht. der KQrze halber als "erfindungsgemSfles 

45 Verfahren" bezeichnet. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bezieht 
sich der Index "n" auf die Reihenfolge, in welcher 
die Enzelschichten (a) in der photopoiyrnerisierba- 
ren Aufzeichnungsschicht (A) tibereinander liegen, 

so wobei der Index der obersten Einzelschlcht (a„) 
zugleich die Anzahl der vorhandenen Einzelschich- 
ten (a„) angibt. Er ist demnach eine ganze Zahl. 
welche Werte von 1 bis n haben kann. 

Das erfindungsgema/Je Verfahren geht von der 

55 Hersteliung der Gemische (a„) aus, welche der 
Hersteliung der Einzelschichten (a n ) dienen. Die 
Anzahl der bei dem erfindungsgemaflen Verfahren 
verwendeten Gemische (a„) richtet sich nach der 
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Anzahl an Einzelschichten (a„). welche letztlich die 
photopolymerisierbare Aufzeichnungsschicht (A) 
des lichtempfindlichen Aufzeichnungselements auf- 
bauen. Das erfindungsgemafle Verfahren wird mit 
mindestens zwei Gemischen (ai) und (a2> durchge- 
fuhrt Es konnen jedoch auch mehr als zwei Gemi- 
sche (a 1A3 ta n ) verwendet werden, wobei es fur 
das erfindungsgemafle Verfahren und fGr die Ver- 
fahrensprodukte von Vortei! ist, zwei, drei, vier, fOnf 
Oder sechs Gemische (a„) zu verwenden. In ganz 
speziellen FSIIen konnen auch mehr ats sechs Ge- 
mische (a„), wie etwa sieben, acht Oder neun. an- 
gewendet werden. Der Vorteil. welcher sich hieraus 
fUr die Verfahrensprodukte - die lichtempfindlichen 
Aufzeichnungselemente - ergibt. wird Jedoch meist 
durch den hSheren apparativen Aufwand kompen- 
siert Am vorteihaftesten wird das erfindungsgema- 
fle Verfahren mit zwei bis vier Gemischen (a„) 
ausgefOhrt, wobei so wo hi von der Verfahrenstech- 
nik als auch von der Produktqualitat her gesehen, 
die Verwendung von zwei Oder drei Gemischen (a„) 
ein Optimum ist. 

Das Mengenverhaltnis. in welchem die Gemi- 
sche (a„) zueinander stehen. richtet sich aus- 
schlieBlich danach, wie dick die aus den Gemi- 
schen (a„) hergestellten Einzelschichten (a,,) in der 
photopolymerislerbaren Aufzeichnungsschicht (A) 
sein sollen. 

Die Gemische (an), welche fOr die DurchfQh- 
rung des erfindungsgemaflen Verfahrens jeweils 
verwendet werden, konnen von stofflich gleicher 
Zusammensetzung sein. d.h.. sie sind sowohl hin- 
sichtlich ihrer Komponenten als auch hinsichtlich 
dem Mengenverhaltnis, in welchem diese Kompo- 
nenten zueinander stehen, identisch. 

Die Gemische (a*), welche fur das erfindungs- 
gemafle Verfahren jeweils verwendet werden, kQn- 
nen indes auch von stofflich in etwa gleicher Zu- 
sammensetzung sein. Dies bedeutet, dafl die ein- 
zelnen Gemische (a„) sich lediglich geringftigig 
voneinander unterscheiden. Der Unterschied kann 
dabei im Mengenverhaltnis der Komponenten zu- 
einander oder in der Verwendung unterschiedli- 
cher, aber in vergleichsweise geringen Mengen 
vorliegender Komponenten begriindet liegen. 

Die Gemische (a„). welche fOr die Durchfuh- 
rung des erfindungsgemaflen Verfahrens verwen- 
det werden. konnen aber auch von stofflich unter- 
schiedlicher Zusammensetzung sein. Dies bedeu- 
tet dafl sie sich hinsichtlich ihres Gehalts an we- 
sentlichen Komponenten deutlich voneinander un- 
terscheiden. 

SelbstverstSndlich konnen bei dem erfindungs- 
gemaflen Verfahren zugleich Gemische (a„) ver- 
wendet werden. von denen z.B. zwei stofflich gleich 
sind, wogegen sich die Qbrigen Gemische (a„) von 
diesen beiden Gemischen (a„) geringftigig 
und/oder deutlich unterscheiden. 



Die Gemische (a n ) sind fur sich selbst gesehen 
photopolymerisierbar Oder sie werden im Verlauf 
der Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Verfah- 
rens durch den Kontakt mit mindestens einem aus 

5 einem solchen photopolymerisierbaren Gemisch 
(a„) hergestellten geschmolzenen Stoffstrom (an), 
einem geschmolzenen flachigen Gebilde (a„) Oder 
einer geschmolzenen Einzelschicht <a„) photopoly- 
merisierbar. Obltgatorisch ist bei dem erfindungs- 

io gemaflen Verfahren mindestens ein photopolymeri- 
sierbares Gemisch (a„) anzuwenden, durch wel- 
ches letztlich die Photopolymerlsierbarkeit minde- 
stens einer weiteren geschmolzenen Enzelschicht 
(an) hervorgerufen wird. Indessen konnen auch 

is zwei. drei und mehr der Gemische (a„) fur sich 
selbst gesehen photopolymerisierbar sein. Die Ent- 
scheidung, ob man das erfindungsgemafle Verfah- 
ren mit lediglich einem Oder mit zwei und mehr 
oder ausschliefllich mit photopolymerisierbaren Ge- 

20 mischen (a„) durchfuhren will, richtet sich aus- 
schliefllich nach dem gewilnschten Egenschafts- 
profil. welches die photopolymerisierbare Aufzeich- 
nungsschicht (A) des nchtempfindfichen Aufzeich- 
nungselements haben soil. 

25 ErfindungsgemSfl werden die Gemische (a„) 
separat voneinander hergestellt. wonach sie im ge- 
schmolzenen Zustand vorliegen. Verfahrenstech- 
nisch bietet die Herstellung der Gemisch (a„) keine 
Besonderheiten, sondem sie erfotgt nach den Qbli- 

30 chen und bekannten Methoden der Herstellung von 
Gemischen, welche in der Hauptsache Polymere, 
insbesondere Elastomere, enthaiten. Demgemafl 
kommen hier die Ublichen und bekannten Knet-. 
LSsungs- oder Extrusionsmethoden in Betracht wie 

as sie Qblicherweise mit Htlfe von Knetem. RQhrkes- 
sein oder Einschnecken- und Mehrfachwellenentga- 
sungsextrudern durchgefUhrt werden. Vorteilhafter- 
weise erfolgt die Herstellung der Gemische (a„) aus 
ihren Komponenten in Extrudem, wobei die Ver- 

40 wendung von Mehrfachwellenentgasungsextrudem 
von ganz besonderem Vorteil ist Hierbei richten 
sich die Bedingungen. unter welchen die Extrusion 
erfolgt, nach der gewQnschten Zusammensetzung 
der Gemische (an), ihrer aus der jeweiligen Zusam- 

4S mensetzung resultierenden Viskositat, nach der 
thermischen Belastbarkeit der verwendeten Kom- 
ponenten und danach. ob diese Komponenten flUs- 
sig oder fest sind. In zahlreichen Fallen haben sich 
die in der EP-B-0 080 660 beschriebenen Mehr- 

so fachwellenentgasungsextruder sowie die dort be- 
schriebenen Extrusionsbedingungen bewahrt. 

Bei den Komponenten, welche der Herstellung 
geeigneter Gemische (a n ) dienen, handelt es sich 
urn Stoffe wie sie Qblicherweise fur die Herstellung 

55 photopolymerisierbarer Aufzeichnungsschichten (A) 
verwendet werden. 

Gut geeignete Gemische (a n ) enthaiten dabei 
im wesentfichen 
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(i) ein oder mehrere Polymer© als Bindemit- 
tel. wobei die Polymere auch seiten- Oder endstan- 
dige photopolymerisierbare olefinisch ungesattigte 
Reste enthalten konnen. 

(ii) einen oder mehrere Photopolymerisa- 
tionsinitiatoren, 

(iii) eine oder mehrere mit dem Bindemittel 
vertragliche, photopolymerisierbare olefinisch un- 
gesattigte Verbindungen (Monomere) und gegebe- 
nenfalls 

(iv> einen oder mehrere Hrlfsstoffe. mit deren 
Hilfe das anwendungstechnische Eigenschaftsprofil 
variiert wird. 

Die Kennzeichnung "vertraglich" zeigt an, dafl 
die betreffende Komponent© in dem jeweiligen Ge- 
misch (a n ) molekulardispers verteilt werden kann, 
hierin keine TrUbung hervorruft und sich auch im 
Laufe der Zeit nicht entmischt. 

Unter "Variation des Eigenschaftsprofils" ist die 
gezielte Verbesserung bestimmter anwendungs- 
technischer Eigenschaften von photopolymerisier- 
baren Aufzeichnungsschichten (A) und von hieraus 
hergestellten photopolymerisierten Reliefschichten 
(A') zu verstehen. Diese Verbosserungen machen 
sich vor allem bei photopolymerisierte Reliefschich- 
ten (A') enthaltenden Reliefdruckplatten und Photo- 
resists bemerkbar und werden allgemein durch Zu- 
gabe Oblicher und bekannter Zusatzstoffe zu den 
photopolymerisierbaren Aufzeichnungsschichten 
(A) erzielt. Diese Zusatzstoffe werden daher oft- 
mals auch als "Hilfsstoffe" bezeichnet. 

FUr die Herstellung der Gemische (a„) werden 
die polymeren Bindemittel Ublicherweise in einer 
Menge von 20 bis 99. vorzugsweise 30 bis 90 und 
insbesondere 40 bis 85 Gew.%, bezogen auf die 
Gesamtmenge des jeweils herzustellenden Ge- 
misch (a„), verwendet. 

Polymere Bindemittel, welche fOr diesen Ver- 
wendungszweck gut geetgnet sind, entstammen 
den Polymerklassen der Polyamide, Copolyamide, 
Polyester. Polyurethane, Polyalkadiene, 
Vmylaromat/Alkadien-Copolymerlsate und Block- 
mischpolymerisate, Alkadlen/Acrylnitril-Ccopolyme- 
risate, Butylkautschuke. Acrylatkautschuke. Poly- 
chloroprene, Fluorkautschuke, Polysulfrtkautschuke, 
Siliconkautschuke, Ethylen/Propylen-Copolymerisa- 
te, der chlorsulfonierten Polyethylene, der 
Ethylen/(Meth)acrylat-, EthylenA/inylacetat- und 
Ethylen/<Meth)acrylsaure-Copolymerisate, 
Alkadien/(Meth)AcrylsSure-Copolymerisate und der 
(Meth)acrylsaure/(Meth)acrylat-Copolymerisate. 
Diese als Bindemittel gut geeigneten Polymere 
sind bekannte Verbindungen und werden durch 
Gbliche und bekannte Methoden der Polymerche- 
mie erhalten. 

Besonders gut geeignete Bindemittel entstam- 
men den Polymerklassen der Polyamide. Copolya- 
mide. Polyalkadiene. Vlnylaromat/Alkadien-Copoly- 



merisate und -Blockmischpolymerisate, 

Alkadien/Acrylnitril-Copolymerisate, 

Ethylen/Propylen-Copolymerisate, Ethylen/(Meth)- 

Acrylsaure-Copolymerisate und der 

s Alkadien/(Meth)Acrylsaure-Copolymerisate. 

Beispiele besonders gut geeigneter polymerer 

Bindemittel aus der Klasse der Polyamide Oder 

Copolyamide sind lineare Homo- und Copolyamide. 

die in bekannter Weise aus bifunktionellen Carbon- 
io sauren und Diaminen oder aus arAminosauren. 

Lactamen oder aus geeigneten Derivaten dieser 

Verbindungen hergestellt werden. 

Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 

aus der Polymerklasse der Alkadiene sind Natur- 
;s kautschuk. die Homopolymerisate von Butadien 

Oder Isopren sowie Butadien/lsopren-Copolymerisa- 

te. 

Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 
aus der Polymerklasse der Vinylaromat/Alkadien- 

20 Copolymerisate sind Copolymerisate aus Styrol 
und Butadien und/oder Isopren mit statistischer 
Verteilung der einpolymerisierten Monomeren und 
einem Gehalt an einpolymerisiertem Styro! von vor- 
zugsweise 10 bis 50 Gew.%, bezogen auf das 

25 Copolymerisat 

Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 
aus der Polymerklasse der Vinylaromat/Alkadien- 
Blockmischpolymerisate sind diejenigen, welche 
mindestens einen elastomeren Dien-Polymerisat- 

30 block x und mindestens einen thermoplastischen 
Vinylaromaten-Polymerisatblock Y enthalten. 

Beispiele Kir Vorteilhafte Alkadiene sind Buta- 
dien. Isopren. Pentan-1 ,3-dien. 2.3-Dimethylbuta- 
dien oder Hexan-2.4-dien. wobei Butadien und/oder 

35 Isopren bevorzugt sind. 

Beispiele fUr Vorteilhafte Vinylaromaten sind 
Styrol, a-Methylstyrol. p-Methylstyrol. p-tert.-Butyl- 
styrol oder 1-Vinylnaphthalin, wobei Styrol bevor- 
zugt ist 

40 Als Beispiele fQr besonders gut geeignete 

Blockmischpolymerisate seien die thermoplastisch 
elastomeren Dreiblockmischpolymerisate Y-X-x' in 
denen Y einen thermoplastischen, nicht elastischen 
Styrolpolymerisatblock, X einen elastomeren 

4S Butadien- und/oder Isoprenpolymerisat-Block und 
y' einen von X verschiedenen elastomeren 
Polymerisat-Block aus einpolymerisiertem Butadien 
und/oder Isopren sowie gegebenenfalls einpolyme- 
risiertem Styrol darstellt 

so Als weitere Beispiele fur besonders gut geeig- 

nete Blockmischpolymerisate seien Vierblock- 
mischpolymerisate. wie X-Y-X-Y. Y-X-X-Y, Y-X-Y- 
X oder X-X'-Y-X angefUhrt. 

Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 

55 aus der Polymerklasse der Alkadien/Acrylnitril-Co- 
polymerisate sind die Nitrilkautschuke. wie 
Butadien/Acrytnitril-Copolymerisate mit einem 
Acrylnitrilgehalt von 15 bis 40 Gew.%. 

5 
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Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 
aus der Polymerklasse der Ethylen/(Meth)- 
Acrylsaure-Copolymerisate sind diejenigen, welche 
durch Copolymerisation von monomeren Gemi- 
schen erhaltlich sind, die aus Ethylen, Acrylsaure 
und/oder Methacrylsaure und aus einem Oder meh- 
reren weiteren Monomeren aus der Gruppe der 
Vinylester. der Vinylether, Acrylsaureester, Metha- 
crylsaureester, Acrylsaureamide und Merhacrylsau- 
reamide bestehen. 

Beispiele ganz besonders bevorzugter Copoly- 
merisate der genannten Art sind Ethylen/(Meth)- 
AcrylsMure-Copolymerisate die n-Butylacrylat, 2- 
Ethylhexylacrylat und/oder <a-Methyl-poly- 
(ethylenoxid)-a-yl-acrylat als Comonomere einpoly- 
merisiert enthalten. 

Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 
aus der Klasse der Ethylen/Propylen-Copolymerisa- 
te sind Ethylen-Propylen-Alkadien-Ter polymerisate 
eines Ethylengehalts von 40 bis 80 Qew.% und 
eines Ooppelbindungsanteils von 2 bis 20 olefini- 
schen Ooppelbindungen je 1000 Kohlenstoffatome. 
wobei Terpolymerisate, welche als Alkadiene Dicy- 
clopentadien, Ethylenidermorbornen und Trans- 
hexa-1 ,4-dien einpolymeiisiert enthalten, ganz be- 
sonders gut geeignet sind. 

Beispiele besonders gut geeigneter Bindemittel 
aus der Klasse der Alkadien/(Meth)Acryls3ure-Co- 
polymerisate sind Butadien/Methaciylsaure, 
Butadien/AcrylsSiure- und Butadien/(Meth)- 
Acrylsaure/(Meth)Acrylat-Copolyrnerisate. 

Sofern in diesen polymeren Bindemitteln pho- 
toporymerisierbare olefinisch ungesattigte Reste 
enthalten sind. liegt deren Menge bei 1 bis 60. 
vorzugsweise 1.5 bis 40. Vorteilhafterweise 2 bis 
30 und insbesondere 2 bis 15 Gew.%, bezogen auf 
die Gesamtmenge des betreffenden herzustellen- 
den Gemischs (an). 

Fur die Herstellung der Gemische (a„) werden 
die Photopolymerisationsinitiatoren QbDcherweise in 
einer Menge von 0.001 bis 10. vorzugsweise 0, 1 
bis 7. vorteilhafterweise 0,2 bis 5 und insbesondere 
0,3 bis 4 Gew.%. bezogen auf die Gesamtmenge 
des betreffenden herzustellenden Gemischs (a„). 
verwendet Hierbei kommen vor allem die Oblichen 
und bekannten. handelsOblichen Photopolymerisa- 
. tionsinitiatoren in BetrachL 

Fur die Herstellung der Gemische (an) werden 
die Monomere Oblicherweise in einer Menge von 1 
bis 60, vorzugsweise 1,5 bis 40, Vorteilhafterweise 
2 bis 30 und insbesondere 2 bis 15 Gew.%, bezo- 
gen auf das betreffende herzustellende Gemisch 
(a*), verwendet Monomere, welche fur diesen Ver- 
wendungszweck gut geeignet sind, besitzen im all- 
gemeinen einen Siedepunkt von Qber 100* C bei 
Atmospharendruck und ein Molgewicht von bis zu 
3000, insbesondere von bis zu 2000. Beispiele fur 
geeignete Monomere sind die Ester der Acrylsaure 



und/oder Methacrylsaure mit ein- oder mehrwerti- 
gen Alkoholen, die Vinylester aliphatischer Mono- 
carbonsSuren, die Diester von Fumar- und Malein- 
saure oder die Umsetzungsprodukte aus OH-terrni- 

s nierten, ofigomeren Polybutadienen mit Maleinsau- 
re oder (Meth)Acrylsaure. d.h. oligomere Polybuta- 
diene mit photopolymerisierbaren olefinischen Oop- 
pelbindungen. Monomere der genannten Art sind 
ublich und bekannt sowie im Handel erhaltlich. 

io Fur die Herstellung der Gemische (a„) konnen 

ferner Hilfsstoffe verwendet werden, mit deren Hilfe 
das anwendungstechnische Eigenschaftsprofil vari- 
iert wird. Bei diesen Hilfsstoffen handelt es sich vor 
allem um Qbliche und bekannte. im Handel emaltJi- 

75 che Weichmacher, Inhibitoren der thermisch initjier- 
ten Polymerisation, Farbstoffe. Pigmente. photo- 
chrome ZusStze. Mittel zur Verbesserung der Re- 
liefstruktur, Vemetzungshilfsmittel, AntJoxidantien. 
Antiozonantien, FQIIstoffe, RuSmlttel oder Form- 

20 trennmittet. Im allgemeinen werden sie in einer 
Menge von bis zu 40 Gew.% bezogen auf das 
betreffende herzustellende Gemisch (an), verwen- 
det. 

Nach ihrer Herstellung liegen die Gemische 
25 (a*,) im geschmolzenen Zustand vor und enthalten 
die ausgewahlten Komponenten in den jeweils er- 
forderiichen Mengen. Enthalten beispielsweise zwei 
Gemische (ai ) und (az) identische polymere Binde- 
mittel. Photopolymerisationsinrtiatoren und Mono- 
30 mere in identischen Mengen, so sind sie fQr sich 
gesehen photopolymerisierbar und von stofflich 
gleicher Zusammensetzung. EnthSIt indes das Ge- 
misch (a2> zwar die Komponenten des Gemischs 
(aO, dies jedoch in unterschiedlichen Mengen, so 
35 sind beide Gemische (ai) und (az) fQr sich gese- 
hen photopolymerisierbar, sie weisen indes nur in 
etwa die gleiche stoffliche Zusammensetzung auf. 

Enthait dagegen das Gemisch (as) Komponen- 
ten, welche zwar grundsatzlich fQr die Herstellung 
40 des Gemisches (ai) in Betracht kommen, die indes 
darin nicht enthalten sind, so sind zwar beide Ge- 
mische (ai) und (a^) fQr sich selbst gesehen photo- 
polymerisierbar, sie sind indes von stofflich unter- 
schledllcher Zusammensetzung. Hierbei kann die 
45 Abweichung in der Zusammensetzung auf die Ver- 
wendung unterschiediicher Bindemittel, Photopoly- 
merisationsinitiatoren, Monomere und/oder Hilfs- 
stoffe zurUckgehen. Sofern beispielsweise das Ge- 
misch (a 2 ) im Gegensatz zu dem Gemisch (ai) 
so keine Photopolymerisationsinitiatoren enthait, so ist 
es fur sich selbst gesehen nicht photopolymerisier- 
bar und wird erst im Verlauf des Verfahrens durch 
den Kontakt mit dem aus dem photopolymerisier- 
baren Gemisch (ai) hergestellten photopofymeri- 
55 sierbaren geschmolzenen Stoffstrom (at), dem 
photopolymerisierbaren geschmolzenen flachigen 
Gebilde (ai) und/oder der photopolymerisierbaren 
Einzelschicht (ai ) photopolymerisierbar. 
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Unabhangig davon. welche Gemische (an) fur 
die Herstellung dor photopolymerisierbaren Auf- 
zeichnungsschicht (A) verwendet warden, ist es 
erfindungsgemafl von ganz besonderem Vorteil, 
wenn in den einzelnen Gemischen (a„) jeweils un- s 
terschiedliche Farbstoffe. Pigmente Oder photo- 
chrome Zusatze enthalten sind. Demgemafl ist es 
fur das erfindungsgemafle Verfahren von ganz be- 
sonderem Vorteil, wenn hierbei Gemische (a„) von 
stoffiich in etwa gleicher Oder unterschiedlicher Zu- io 
sammensetzung verwendet werden. 

Im weiteren Verlauf des erfindungsgemaflen 
Verfahrens werden die geschmotzenen Gemische 
(a„) als getrennte Stoffstrome (a„) in geschmolze- 
nem Zustand bereits vor ihrem Eintritt in den Ka- 75 
landerspalt zusammmengefahrt, ohne dafl sie sich 
hierbei durch Verwirbelung vermischen. 

Unter "Verwirbelung" wird die durch mechani- 
sche EinflUsse hervorgerufene Wtrbelbildung an 
PhasengrenzflSchen verstanden, wie sie bekannter- zo 
maflen an der Phasengren2e zweier flieflender 
FIQssigkeiten eintritt. wobei naturgemMB ein Stoff- 
austausch stattfindet. 

Das ZusammenfQhren der geschmolzenen 
Stoffstrome (a„) erfolgt mittels eines sogenannten ss 
Adapters ("coextrusion feedblock"), welcher den 
die Stoffstrome (a„) transportierenden FSrderpum- 
pen, Einschneckenextrudern und/oder Mehrfach- 
wellenentgasungsextrudern gemeinsam ist. Diese 
Adapter sind auf dem technischen Gebiet der Co- 30 
extrusion Qblich und bekannt und dienen dem ver- 
mischungsfreien ZusammenfQhren unterschiedli- 
cher Produktstrome. Die Verwendung dieser Adap- 
ter fQr das vermischungsfreie ZusammenfQhren 
photopolymerisierbarer Stoffstrome (an) geht aus 35 
dem Stand der Technik nicht hervor. 

Anstelle eines Adapters wird auch eine Mehr- 
schichtendQse zum ZusammenfQhren der ge- 
schmolzenen Stoffstrome (a„) verwendet. 

In erfindungsgemafl bevorzugter Verfahrens- <o 
weise werden die Gemische (a„) getrennt yoneinan- 
der auf unterschiedlichen Mehrfachweilenentga- 
sungsextrudern hergestellt und hierin als getrennte 
Stoffstrome (a„) zu einem den Mehrfachwellenent- 
gasungsextrudern gemeinsamen Adapter oder zu as 
einer den Mehrfachwellenextrudern gemeinsamen 
MehrschichtendQse transportiert. 

Sofem man fQr das erfindungsgemafle Verfah- 
ren einen Adapter verwendet, ist diesem eine 
BreitschlitzdQse nachgeschaltet. In dieser Breits- so 
schlitzdQse werden die unvermischten geschmolze- 
nen Stoffstrome (a„) noch vor ihrem Eintritt in den 
Kalanderspalt zu geschmolzenen flachigen Gebil- 
den (a„) geformt,- ohne dafl sie sich hierbei durch 
Verwirbelung vermischen, und hiemach als Ober- 55 
einanderliegende geschmolzene flachige Gebilde 
(a„) ausgetragen. Hierbei hat sich in zahlreichen 
FSIIen die Verwendung der in der EP-B-0 080 665 



beschriebenen BreitschlitzdOsen bewahrt. obwohl 
diese fur den erfindungsgemaflen Verwendungs- 
zweck nicht vorgesehen waren. 

Sofern man bei dem erfindungsgemaflen Ver- 
fahren fur das ZusammenfQhren der geschmolze- 
nen Stoffstrome (a n ) eine MehrschichtendQse ver- 
wendet, werden die geschmolzenen Stoffstrome 
(a„) in der MehrschichtendQse bei Oder unmittelbar 
vor ihrem ZusammenfGhren zu ubereinanderliegen- 
den geschmolzenen fISchenfSrmigen Gebilden (a„) 
geformt, so dafl die Verwendung eines Adapters 
entfailt. 

Im weiteren Verlauf des erfindungsgemaflen 
Verfahrens werden die Qbereinanderllegenden ge- 
schmolzenen flachigen Gebilden (an) in den Spalt 
eines Kalanders eingefQhrt. Hierbei bildet minde- 
stens eines der beiden mit den Kalanderwalzen in 
Kontakt stehenden. 3ufleren geschmolzenen flachi- 
gen Gebilde (a„) einen rotierenden Massewulst. FQr 
das Eintragen in den Kalanderspalt haben sich in 
zahlreichen Fallen Qberraschenderweise die in der 
EP-B-0 080 665 beschriebenen Methoden des Ein- 
fQhrens eines einzigen geschmolzenen flMchigen 
Gebildes (at) in einen Kalanderspalt bewahrt, ob- 
wohl diese Methoden fQr den erfindungsgemaflen 
Verwendungszweck nicht gedacht waren. • 

Hierbei ist es fQr das erfindungsgemafle Ver- 
fahren von ganz besonderem Vorteil, wenn die Zeit 
zwischen dem ZusammenfQhren der geschmolze- 
nen Stoffstrome (a„) und dem Eintritt der Qberein- 
anderliegenden geschmolzenen flachigen Gebilde 
(a„> in den Kalanderspalt bei 10 Sekunden bis 5 
Minuten, insbesondere 30 Sekunden bis 3 Minuten 
liegt. 

Auflerdem ist es fQr das erfindungsgemafle 
Verfahren von ganz besonderem Vorteil wenn das 
geschmolzene flachige Gebilde (a n ), welches den 
rotierenden Massewulst ausbildet, einen urn den 
Faktor 1.1, Vorteithafterweise 1.2, insbesondere 1.3. 
hSheren Schmelzfluflindex ("melt flow index", mfi) 
hat als das unmittelbar hieran angrenzende ge- 
schmolzene flachige Gebilde (an). 

Hervorragende Verfahrensergebnissa werden 
erhalten, wenn bei dem erfindungsgemaflen Ver- 
fahren beide vorstehend genannten Bedingungen 
eingehalten werden. 

Erfindungsgemafl werden die Qbereinanderlie- 
genden geschmolzenen flachigen Gebilde (a„) 
nach ihrem Eintritt in den Kalanderspalt unter Er- 
zeugung der aus Qbereinanderliegenden und haft- 
fest miteinander verbundenen Einzelschichten (an) 
bestehenden photopolymerisierbaren Aufzeich- 
nungsschicht (A) kalandriert. Durch das Kalandrie- 
ren werden die Einzelschichten (a„) haftfest mitein- 
ander verbunden, und es wird ihre Dicke mit hoher 
Genauigkeit und Konstanz auf die gewOnschten 
Werte eingestellt. 

Nach dem Kalandrieren konnen alie oder eini- 
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g© der Bnzelschichten (a„) der in erfindungsgema- 
fler Weise hergestellten photopolymerisierbaren 
Aufzeichnungsschicht (A) noch in geschmolzenem 
Zustand vorliegen. Sofern dies der Fall ist. kann 
sich dem Kalandrieren ein Kuhlungsschritt an- 
schliefien. 

FQr das Kalandrieren in erfindungsgemaBer 
Weise haben sich in zahlreichen FSIIe uberaschen- 
derweise die in der EP-A-0 080 665 angegebenen 
Kalander und Kalandrierbedingungen bewahrt, ob- 
wohl sie fQr den erfindungsgemSBen Varwendungs- 
zweck nlcht gedacht waren. 

Die Gesamtdicke der in erfindungsgemaBer 
Verfahrensweise hergestellen photopolymerisierba- 
ren Aufzeichnungsschicht (A) richtet sich in erster 
Linie nach dem Verwendungszweck der lichtemp- 
findlichen Aufzeichnungselemente, welche eine sol- 
che photopolymerisierbare Aufzeichnungsschicht 
(A) enthalten Oder aus dieser bestehen. So variiert 
die Gesamtdicke im allgemeinen von 0.001 bis 7. 
vorzugsweise 0.1 bis 7 und insbesondere 0.7 bis 
6.5 mm. weil die lichtempfindBchen Aufzeichnungs- 
elemente mit einer solchen photopolymerisierbaren 
Aufzeichnungsschicht (A) nach ihrer bildmafligen 
Belichtung mit aktinischem Licht und ihrer Entwick- 
lung mit einem Entwickleridsungsmittel photopoly- 
merisierte Reliefschichten (A) bilden. welche fur 
die Mehrzah! der Orucktechniken. insbesondere 
aber fQr den Rexodruck. sowie filr die Photoresist- 
technik geeignet sind. 

Die in erfindungsgemaBer Verfahrensweise her- 
gesteltte photopolymerisierbare Aufzeichnungs- 
schicht (A) kann in ublicher und bekannter Weise 
durch nachtragliches Laminieren, Kaschieren. Ka- 
landrieren Oder Heifipressen mit einem dimensions- 
stabiten, gegebenenfalls eine Haftschicht aufwei- 
senden Trager (B), einem von der Oberfiache der 
photopolymerisierbaren Aufzeichnungsschicht (A) 
leicht wieder abziehbaren temporaren SchichttrM- 
ger (B), einer ISslichen. flexiblen Deckschicht (C> 
und/oder mit einer von der Oberfiache der photo- 
polymerisierbaren Aufzeichnungsschicht (A) oder 
von der Oberfiache der ISslichen, flexiblen Deck- 
schicht <C) wieder leicht ablosbaren Deckfolie (D) 
verbunden werden. 

Beispiele geeigneter dimensionsstabiler Oder 
temporarer Schichttrager (B) sind Platten. Folien 
Oder konische Oder zylindrische RShren (sleeves) 
aus Metallen, Kunststoffen Oder Verbundmateria- 
lien. Sofern als Schichttrager (B) stark reflektieren- 
de Platten oder Folien verwendet werden, konnen 
sie Ubliche und bekannte Lichthofschutzmittel ent- 
halten. Die Lichthofschutzmittel kSnnen aber auch 
als separate Schicht auf den Schichttragem (B) 
vorliegen oder in der Haftschicht enthalten sein. 
Beispiele geeigneter Deckschichten (C) sind bei- 
spielsweise aus der US-A-4 162 919 bekannt. Ge- 
eignete Deckfolien (D) sind Ublicherweise 10 bis 



250, insbesondere 20 bis 150 am dick und beste- 
hen im wesentlichen aus Kunststoffen, textilen Stof- 
fen, Papieren oder Metallen. Die Oberfiache dieser 
Deckfolien (D), welche entwedar der Deckschicht 

5 (C) oder der photopolymerisierbaren Aufzeich- 
nungsschicht (A) unmittelbar aufliegt, kann giatt 
Oder mattiert sein. Sofern die Oberfiache mattiert 
ist. prSgt sich ihr Rauhheitsmuster in die darunter- 
liegenden Schichten ein. Auflerdem kann die glatte 

to Oder mattierte Oberfiache der Deckfolie <D) antihaf- 
tend ausgerOstet sein. d.h. sie kann beispietsweise 
eine 0.1 bis 0,5 urn dicke Antihaftschicht aus iibli- 
chen und bekannten Materialien enthalten. 

Es ist indes von ganz besonderem Vorteil, die 

is in erfindungsgemaBer Verfahrensweise herzustel- 
lende photopolymerisierbare Aufzeichnungsschicht 

(A) bereits wahrend der Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaflen Verfahrens mit den vorstehend an- 
gegebenen Schichttragem (B). Deckschichten (C) 

so und/oder Deckfolien (D) in einem Arbeitsgang zu 
verbinden. Hierzu werden die aus der Breitschlitz- 
dtise oder aus der Mehrschichtendilse ausgetrage- 
nen. ubereinanderliegenden geschmolzenen flachi- 
gen Gebilde (a„) zusammen mit den vorstehend 

as gsnannten schichtformigen Materialien in den Ka- 
landerspalt eingefuhrt, worin sie in geeigneter Wei- 
se mit der photopolymerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A) in einem Arbeitsgang verbunden wer- 
den. So kann mit Vorteil die freie Seite einer aufie- 

30 ren Enzelschicht (a,,) mit einem von dieser Enzel- 
schicht (aj leicht abziehbaren temporaren Schicht- 
trager (B) oder gegebenenfalls Uber eine Haft- 
schicht mft einem dimensionsstabilen Schichttrager 

(B) verbunden werden. Zugleich kann die freie Sei- 
35 te der anderen auBeren Enzelschicht (a,,), gegebe- 
nenfalls Uber eine Deckschicht (C) mit einer Deck- 
folie (D) verbunden werden. Hierdurch resultiert in 
uberraschend einfacher Weise ein lichtempfindli- 
ches Aufzeichnungselement, welches die in erfin- 

40 dungsgemafler Weise hergestellte photopolymeri- 
sierbare Aufzeichnungsschicht (A) enthalt. 

Das erfindungsgemafle Verfahren weist beson- 
dere Vorteile auf. So lassen sich mit Hilfe des 
erfindungsgemSBen Verfahrens in einem Arbeits- 

45 gang zu ein und demselben Zeitpunkt photopoly- 
merisierbare Aufzeichnungsschichten (A), welche 
aus ubereinanderliegenden und haftfest miteinan- 
der verbundenen Bnzelschichten (aj bestehen, mit 
hoher Dickengenauigkeit und -konstanz herstellen. 

so Dabei konnen photopolymerisierbare Aufzeich- 
nungsschichten (A) erhalten werden, deren Bnzel- 
schichten (a„) die unterschiedlichsten Zusammen- 
setzungen aufweisen. welche aber dennoch ganz 
besonders test aufeinander haften. Dieser besonde- 

55 re Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens kann 
nicht hoch genug eingeschatzt werden, weil nam- 
lich eine ungenugende oder auch nur maflige Haf- 
tung der Einzelschichten <a„) aufeinander die pho- 
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topolymerisierbare Aufzeichnungsschicht (A) aus 
anwendungstechnischer Schicht praktisch wertlos 
macht. So aber haften die Einzelschichten (a n ) test 
aufeinander, und die hieraus bestehenden, in erfin- 
dungsgemaBer Weise hergestellten photopolymeri- 5 
sierbaren Aufzeichnungsschichten (A) konnen den 
unterschiedlichsten Verwendungszwecken zuge- 
fiihrt werden. Die besonderen Vorteile des erfin- 
dungsgemaflen Verfahrens werden daher insbeson- 
dere an den lichtempfindlichen Aufzeichnungsele- io 
menten. welche die in der erfindungsgerriaflen 
Weise hergestellte photopolymerisierbare Aufzeich- 
nungsschicht (A) enthalten oder aus dieser beste- 
hen. deutlich. Diese lichtempfindlichen Aufzeich- 
nungselemente sind von hoher Dickengenauigksit rs 
und -konstanz, was nicht nur fUr den Anwender, 
sondern auch fOr den Hersteller von grofler Bedeu- 
tung ist. Die lichtempfindlichen Aufzeichnungsele- 
mente konnen daher besonders Vorteilhaft far die 
Herstellung von Reliefdruckplatten und Photoresists 20 
verwendet werden, wobei sie insbesondere fur die 
Herstellung von Flexodruckplatten hervorragend 
geelgnet sind. Hierbei erfolgt die Herstellung der 
Reliefdruckplatten und Photoresists aus den licht- 
empfindlichen Aufzeichnungselementen in Ublicher 25 
und bekannter Weise durch bildmSBiges Belichten 
der photopolymerisierbaren Aufzeichnungsschicht 
(A) mit aktinischem Licht einer Wellenlange \ von 
230 bis 450. insbesondere 350 bis 450 nm und 
dem Entwickeln der unbelichteten Bereiche der 30 
bildmaflig belichteten photopolymerisierbaren Auf- , 
zeichnungsschicht (A) mittels geeigneter Entwick- 
lerlosungsmittel. 

Im allgemeinen variiert die Dicke der in dieser 
Weise erhaltenen photopolymerisierten Relief- 35 
schicht (A') je nach Anwendungszweck von 0,001 
bis 7, vorzugsweise 0. 1 bis 7 und insbesondere 
0,7 bis 6,5 mm. Die so erhaltenen Reliefdruckplat- 
ten, insbesondere die Flexodruckplatten. kSnnen 
auf Druckzylinder aufgebracht und fUr den Endlos- 40 
druck verwendet werden, wogegen die betreffen- 
den Photoresists beispielsweise der Herstellung 
von Leiterplatten dienen k6nnen. 

Zudem kann mit Hilfe des erfindungsgemaflen 
Verfahrens das Eigenschaftsprofil der Reliefdruck- 45 
platten, insbesondere aber der Flexodruckplatten, 
Qber die Variation der Zusammensetzungen der 
Einzelschichten (a„) der photopolymerisierbaren 
Aufzeichnungsschicht (A) in gezielter und dennoch 
einfacher Weise eingestellt und den jeweiligen An- so 
forderungen der Praxis Vorteilhaft angepaflt wer- 
den. Dadurch ist es moglich geworden, in einfacher 
Weise Reliefdruckplatten, insbesondere Flexod- 
ruckplatten, herzustellen, 

- welche eine schleifbare Oberflache aufweisen, ss 
was insbesondere bei der Herstellung nahtloser 
Endlosdruckformen von Vorteil ist, 

- deren Oberflache klebfrei ist und daher nicht 



mehr nachbehandelt werden mufl, 

- welche ozonresistent sind, was ihre Lebensdauer 
unter Druckbedingungen erheblich verlangert und 
ihre Wiederverwendbarkeit sichert, 

- welche gegeniiber Druckfarben Ldsungsmitteln 
auf der Basis Keton/Essigester bestandig sind, was 
ihre Anwendungsmoglichkeiten vervielfaltigt. 

- deren Relief einen besonders hohen optischen 
Kontrast aufweist. was die Qualitatskontrolle erheb- 
lich erleichtert, 

- in welchen mit waBrigen Entwicklerldsungsmitteln 
Oder mit Wasser entwickelte photopolymerisferte 
Reliefschichten (a') mit nicht wMflrig entwickelten 
unterschichten kombiniert sind, was sowohl das 
ursprtinglich angewandte Entwicklungsverfahren 
vereinfacht und sicherer macht, als auch die Quell- 
resistenz der photopolymerisierten Reliefschichten 
(A') gegenOber einer groBen Zahl von Druckfarben- 
ISsungsmitteln erhoht, 

und/oder 

- in welchem vergleichsweise harte photopolymeri- 
sierte Reliefschichten (A ) mit weichen Unterschich- 
ten kombiniert sind, was das Druckverhalten deut- 
lich verbessert. 

Bislang war es noch nicht mSglich gewesen, 
diese FUlle vorteilhafter Bgenschaften mittels eines 
einzigen Verfahrens hervorzurufen, sondern es wa- 
ren hierbei stets mehrere unterschiedliche Verfah- 
ren anzuwenden, urn wenigstens einen Teil dieser 
Vorteile zugleich zu realisieren. 

Das erfindungsgemSfle Verfahren wird anhand 
des folgenden Beispiels naher erfautert 



Beispiel 1 

Die Herstellung eines lichtempfindlichen Auf- 
zeichnungselements nach dem erfindungsgemSflen 
Verfahren und die Verwendung dieses lichtemp- 
findlichen Aufzeichnungselements fUr die Herstel- 
lung einer Flexodruckplatte. 

Das der Herstellung der photopolymerisierba- 
ren Aufzeichnungsschicht (A) dienende photopoly- 
merisierbare Gemisch (aO bestand aus 81.8 
Gew.% eines Dreiblockkautschuks des Aufbaus 
Styrol/lsopren^tyrol (Cariflex ® 1107 der Shell AG) 
(polymeres Bindemittel). 1.2 Gew.% Benzildimethy- 
lacetal (Photopolymerisationsinitiator). 2,0 Gew.% 
2,6-Di-tert.-butyl-p-kresol (Inhibitor der thermisch 
initiierten radikalischen Polymerisation), 5. 0 
Gew.% 1 .6-Hexandioldiacrylat (Monomer) und 10,0 
Gew.% Paraffinol (Weiflol S 5000, Weichmacher). 
Das photopolymerisierbare Gemisch (ai) wurde in 
Qblicher und bekannter Weise auf einem Zweiwel- 
lenentgasungsextruder hergestellt und hierin als 
geschmolzener Stoffstrom (ai) zu einer Zwei- 
schichtendQse transportiert. Hierbei lag die maxi- 
male Temperatur des geschmolzenen Stoffstroms 
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(ai) bei 155*C, der Stoffdurchsatz war 30 
kg/Stunde, und die Verweilzeit im Extruder lag bei 
5 Minuten. Vor seinem Eintritt von unten in die 
ZweischichtendQse passierte der geschmolzene 
Stoffstrom (ai ) ein 40 um Metallgewebefilter. 

Das der Hersteliung der photopolymerisierba- 
ren Aufzeichnungsschicht (A) dienende photopoly- 
merisierbare Gemisch (a 2 ) bestand aus 71,497 
Gew.% eines Terpolymeren aus 58 Gew.-Teilen 
Ethylen. 21 Gew.-Teilen Acrylsaure und 21 Gew.- 
Teilen 2-Ethylhexylacrylat (Bindemittel), 6 Gew.% 
Glycidylmethacrylat (Monomer). 15 Gew.% N-n-Bu- 
tylbenzolsutfonsaureamid (Cetamoll « BMB der 
BASF AG. Welch m ache r), 5 Gew.% Butylethanola- 
min (Weichmacher), 1 .2 Gew.% Benzildimethylace- 
tal (Photopolymerisationstnitiator). 0,8 Gew.% N- 
Nitroso-N-cyciohexylhydroxylamtn-kaliumsaiz kom- 
biniert mit 6,003 Gew.% Safranin T (C.I. 50240) 
(photochromer Zusatz. sensitometrischer Regler) 
und 0,5 Gew.% 2,6-Di-tert.-butyH^kresol (Inhibitor 
der thermisch initiierten radikalischen Polymerisa- 
tion). Es wurde separat vom photopolymerisierba- 
ren Gemisch (ai) auf einem Zweiweflenentgasungs- 
extruder hergestellt und als geschmolzener Stoff- 
strom (aa) zur ZweischichtendUse transportiert. 
Hierbei lag die maximaJe Temperatur des ge- 
schmolzenen Stoffstrom s (a2> bei 140* C. der Stoff- 
durchsatz war 10 kg/Stunde, und die Verweilzeit im 
Extruder lag bei 7 Minuten. Vor seinem Eintritt in 
die Zweischichtendlise von oben passierte der ge- 
schmolzene Stoffstrom (a„) ein 40 um Metallgewe- 
befilter. 

Die Schmelzfluflindices der Stoff stroma (a,) 
und (aa) wurden separat in Qblicher und bekannter 
Weise unter einem Gewicht von 0,6 kg nach DIN 
53735 bestimmt Hierbei erwies sich der Stoffstrom 
(ai) mit einem Schmelzfiuflindex bei 150* C von 2 
g/10 Minuten als hoherviskos als der Stoffstrom 
(aa) mit einem Schmelzfiuflindex bei 150*C von 
100 g/10 Minuten. Der Stoffstrom (a 2 ) wies dem- 
nach einen um den Faktor 50 hSheren Schmelz- 
fiuflindex auf als der Stoffstrom (ai ). 

Die beiden geschmolzenan Staff stro me (ai) 
und (a 2 ) wurden in der ZweischichtendQse zusam- 
mengefOhrt. wobei der geschmolzene Stoffstrom 
(ai) von unten und der geschmolzene Stoffstrom 
(as) von oben her eingespeist wurde. Die beiden 
StoffstrSme (a0 und (a 2 ) wurden als Obereinander- 
liegende geschmolzene flachige Gebilde (ai) und 
(az) der Breite 33,5 cm bei einer DUsentemperatur 
von 145*C ausgetragen und hiemach unmittelbar 
in den Spalt eines Kalanders eingefUhrt, wobei das 
niedriger viskose geschmolzene flachige Gebilde 
(as) den Massewulst ausbildete. Die Verweilzeit 
zwischen dem Zusammenfuhren der Gbereinander- 
liegenden geschmolzenen fiachigen Gebilde (ai) 
und (aa) und dem Entritt in den Kalanderspalt lag 
bei 30 Sekunden. Die Temperatur der Kalanderwal- 



zen lag bei 80* C. 

Zusammen mit den ubereinanderliegenden ge- 
schmolzenen fiachigen Gebilden (ai) und (a 2 ) wur- 
den auf der Seite des fiachigen Gebildes (ai ) eine 

s mit einem Haftlack beschichtete Tragerfolie 
(dimensionsstabiler Schichttrager B) und auf der 
Seite des fiachigen Gebildes (a 2 ) eine mit einer 
Deckschicht (C) beschichtete Deckfolie (D) in den 
Kalanderspalt eingefUhrt Hierbei wurden als Deck- 

ro und Tragerfolien 125 um starke biaxial gereckte 
Polyethylenterephthalatfolien verwendet. In ihrer 
Funktion als Deckfolie (D) waren sie einseitig mit 
einer 5 um starken Schicht aus einem 
Polyvinylalkohol/Ethylenoxid-Blockcopolymeren 

18 (Mowiol • 04/M1 der Hoechst AG) (Deckschicht C) 
beschichtet. In ihrer Funktion als Tragerfolie (B) 
waren sie einseitig mit einer 5 um starken Polyu- 
rethanhaftlackschicht versshen. 

Beim Kalandrieren im Kalanderspalt wurden die 

so Ubereinanderliegenden geschmolzenen fiachigen 
Gebilde (ai) und (aa) zu einer 2100 um dicken 
Einzelschicht (ai) und zu einer 700 um dicken 
Einzelschicht (aa) geformt. wobei die beiden Ein- 
zelschichten (ai) und (a 2 ) zugleich haftfest mitein- 

25 ander zu der photopolymerisierbaren Aufzeich- 
nungsschicht (A) verbunden wurden. Insgesamt re- 
suifjerte ein lichtempfindliches Aufzeichnungsele- 
ment in welchem die 125 um dicke Tragerfolie, 
die 5 um dicke Haftlackschicht, die 2100 um dicke 

30 Einzelschicht (ai), die 700 um dicke Einzelschicht 
(a 2 ), die Deckschicht (C) und die Deckfolie (D) in 
der angegebenen Reihefolge Ubereinanderlagen, 
wobei die beiden Einzelschichten (ai ) und (a 2 ) zu- 
sammen die photopoiymerisierbare Aufzeichnungs- 

35 schicht (A) bildeten. 

Diesem in erfindungsgemafler Weise herge- 
stellten lichtempfindlichen Aufzeichnungselement 
wurden Proben entnommen, anhand derer festge- 
stelit werden konnte, dafl auch die nicht photopoly- 

40 merisierten Einzelschichten (ai) und (aa) bereits 
haftfest miteinander verbunden und durch eine sau- 
bere Phasengrenze voneinander abgegrenzt waren. 
Dies bedeutete. dafl die beiden Einzelschichten 
(ai ) und (aa) Uber die gesamte Breite und Lange 

4S der photopolymerisierbaren Aufzeichnungsschicht 
(A) hinweg von konstanter Dicke waren. was die 
Vorteilhaftjgkeit des erfindungsgem§flen Verfahrens 
weiter untermauert 

Das nach dem erfindungsgemaflen Verfahren 

so hergestellte lichtempfindliche Aufzeichnungsele- 
ment wurde zu einer Flexodruckplatte weiterverar- 
beitet. 

Hierzu wurde zunachst die Deckfolie (D) von 
dem lichtempfindlichen Aufzeichnungselement ab- 
ss gezogen. Anschlieflend wurde auf die Deckschicht 
(C) eine Negatiworlage aufgelegt, wonach man die 
photopoiymerisierbare Aufzeichnungsschicht (A) 
durch die Negatiworlage hindurch wShrend 15 Mi- 
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nuten im Vakuum in einem 100 Watt Rohrenbelich- 
ter bildmaflig belichtete. Anschlieflend wurde die 
bildmaflig belichtete Aufzeichnungsschicht (A) mit 
einem Entwicklerlosungsmittel (1 % Natriumcarbo- 
nat in Wasser) bei 60 *C wMhrend 10 Minuten in 
einem Biirstenwascher entwickelL Bedingt durch 
die stoffliche Zusammensetzung, wurden hierbei 
nur die unbelichteten Anteile der bildmaflig belich- 
teten Einzelschicht (a 2 ) der Aufzeichnungsschicht 
(A) weggewaschen. wogegen die in waflrigen Ent- 
wicklerlosungsmitteln nicht losliche oder quellbare 
bildmaflig belichtete Einzelschicht (aO nicht ange- 
griffen wurde. Anschlieflend wurde das bildmaflig 
belichtete und entwickelte Aufzeichnungselement 
wahrend 2 Stunden bei 65* C getrocknet. wonach 
man es wahrend 10 Minuten von der Seite der 
photopolymerisierten Reliefschicht (A ) (vormals die 
Einzelschicht (a2> der photopolymerisierbaren Auf- 
zeichnungsschicht (A)) und wahrend 10 Minuten 
von der Seite des dimensionsstabilen TrSgers (B) 
her vollflachig mit aMnischem Licht nachbelichtete. 
Hiernach wurde das Aufzeichnungselement wah- 
rend 10 Minuten mit kurzwelligem Uv-Licht einer 
Wetleniange X von < 300 nm bestrahlt. wonach die 
Herstellung der Flexodruckplatte abgeschlossen 
war. 

Uberraschenderweise konnte die Herstellung 
der Flexodruckplatte innerhalb eines Tages abge- 
schlossen werden, was eine erhebliche VerkUrzung 
der Verfahrenszeiten im Vergleich zu bekannten 
Verfahren bedeutet. 

Die einzelnen Elemente der photopolymerisier- 
ten Reliefschicht (A) (vormals die Einzelschicht 
(a2> der photopolymerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A)) waren auf der vollstSndig polymerisier- 
ten Einzelschicht (ai) einwandfrei versockelt und 
wiesen eine hervorragende Haftung auf. Das Relief 
war insgesamt hervorragend ausgebildet und wies 
nur gerade Reliefflanken und steile Reliefkanten 
auf. Unterschneidungen von Reliefteilen durch 
Uberwaschung konnten nicht beobachtet werden. 
Der Reliefgrund war gleichmaflig glatt und klebfrei. 
Die Reliefhohe selbst war innerhalb von t 10 am 
konstant. 

Die Flexodruckplatte wurde auf einen Druckzy- 
linder aufgespannt und in einem Flexodruckwerk 
fur den Endlosdruck verwendet. Hierbei kamen die 
ublichen und bekannten Flexodruckfarben zum Ein- 
satz. Die Flexodruckplatte lieferte in hoher Auflage 
ausgezeichnete Drucke, welche keinertei Informa- 
tionsverlust gegenUber der Negatiworlage aufwie- 
sen. 



AnsprUche 

1. Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung 
eines lichtempfind lichen Aufzeichnungselements 



mit einer photopolymerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A), bei welchem die photopolymerisierbare 
Aufzeichnungsschicht (A) aus mindestens zwei 
Ubereinanderliegenden und haftfest miteinander 

s verbundenen Einzelschichten (a„) von stofflich glei- 
cher. in etwa gleicher oder unterschiedlicher Zu- 
sammensetzung durch deren haftfestes Verbinden 
im Spalt eines Kalanders in einem Arbeitsgang 
erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl man 

io hierbei 

(1) die der Herstellung der Einzelschichten 
(a„) dienenden Gemische (a„) getrennt voneinander 
aufschmilzt und als getrennte StoffstrSme (a„) in 
geschmolzenem Zustand bereits vor ihrem Eintritt 

75 in den Kalanderspalt zusammenffJhrt. ohne sie da- 
bei durch Verwirbelung zu vermischen. wobei 

(2) die geschmolzenen Stoffstrdme (a n ) vor 
ihrem Eintritt in den Kalanderspalt bereits vor, bei 
Oder unmittelbar nach Ihrem ZusammenfUhren zu 

20 Ubereinanderliegenden geschmolzenen flSchigen 
Gebilden (a«) geformt werden, ohne sie dabei 
durch Verwirbelung zu vermischen, wonach man 

(3) die ubereinanderliegenden geschmolze- 
nen flachigen Gebilde (a*) in den Kalanderspalt 

25 einfUhrt, wobei mindestens eines der beiden mit 
den Kalanderwalzen in Kontakt stehenden. Sufleren 
geschmolzenen flMchigen Gebilde (a^) einen rotie- 
renden Massewulst bildet. und 

(4) die Ubereinanderliegenden geschmolze- 
30 nen flMchigen Gebilde (a„) unter Erzeugung der aus 

Ubereinanderliegenden und haftfest miteinander 
verbundenen Einzelschichten <a„) bestehenden 
photopolymerisierbaren Aufzeichnungsschicht (A) 
kalandriert. 

as 2. Das Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Zeit zwischen dem Zu- 
sammenfOhren der geschmolzenen Stoffstrome 
<an) und dem Eintritt der Qbereinanderliegenden 
geschmolzenen flMchigen Gebilde (aj in den Ka- 

40 landerspalt bei 10 Sekunden bis 5 Minuten liegt. 

3. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl beim Eintritt 
in den Kalanderspalt das geschmolzene fiachige 
Gebilde (an), welches den rotierenden Massewulst 

45 ausbildet, einen um den Faktor 1,1 grofleren 
Schmelzfluflindex (melt flow index, mfi) hat als das 
hieran unmittelbar angrenzende geschmolzene fia- 
chige Gebilde (a„). 

4. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 1 
so bis 3. dadurch gekennzeichnet. dafl man die ge- 
schmolzenen StoffstrSme (a„) in einem Adapter 
zusammenfUhrt und aus einer dem Adapter nach- 
geschalteten BreitschlitzdUse als Ubereinanderlie- 
gende geschmolzene fiachige Gebilde (a„) aus- 

55 tragt. 

5. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl man die ge- 
schmolzenen StoffstrSme (a„) in einer Mehrschich- 

11 
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tendGse zusammenfuhrt und als ubereinandertie- 
gende geschmolzene flachige Gebilde (a„) aus- 
tragt. 

6. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 4 
Oder 5, dadurch gekennzeichnet. dafi die ge- 
schmolzenen Gemische (a„) getrennt voneinander 
auf Mehrfachwellenentgasungsextrudern hergestellt 
und hierin als geschmolzene Staff stroma (a„) zum 
Adapter Oder zu der MehrschichtendUse transpor- 
tiert werden. 

7. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 4 
Oder 5. dadurch gekennzeichnet. da/3 die ge- 
schmolzenen Gemische (a„) auf Einschneckenex- 
trudem hergestellt und hierin als geschmolzene 
StoffstrSme (a„) zum Adapter oder zu der Mehr- 
schichtendUse transportiert werden. 

8. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 4 
Oder 5, dadurch gekennzeichnet. dafi die ge- 
schmolzenen Gemische (a„) getrennt voneinander 
auf Mischgeraten hergestellt und als geschmolzene 
Staff strQ me (a„) mittels Einschneckenextrudem. 
Mehrfachwellenentgasungsextrudem oder Forder- 
pumpen zum Adapter oder zu der Mehrschichten- 
dQse transportiert werden. 

9. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 4 
bis 8. dadurch gekennzeichnet dafi die geschmol- 
zenen StoffstrSme (an) vor ihrer ZusammenfOhrung 
im Adapter Oder in der MehrschichtendUse filtriert 
werden. 

10. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet. dafl mindestens 
ein geschmolzener Stoffstrom (a*) fOr sich gesehen 
photopolymerisierbar ist und im Verlauf des Verfah- 
rens eine photopolymerisierbare Einzelschlcht (a„) 
bildet. wogegen jeder weitere geschmolzene Stoff- 
strom (a«) erst bei oder nach dem Kontakt mit 
mindestens diesem einen photopolymerisierbaren 
geschmolzenen Stoffstrom (a„) photopolymerisier- 
bar wird und hiemach gleichfalls eine photopoly- 
merisierbare Einzetschicht (a„) bildet 

11. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 
1 bis 10. dadurch gekennzeichnet. dafl die Oberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a n ) im Kalander- 
spaft auf einer freien Seite mit einem temporarem 
Schichttrager (B), welcher sich wieder leicht von 
der Oberfiache der betreffenden aufieren Einzel- 
schicht (a„) abziehen laflt verbunden werden. 

12. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 
1 bis 10. dadurch gekennzeichnet, da/3 die Oberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 
spalt auf einer freien Seite haftfest mit einem di- 
mensionsstabilen TrSger (B) verbunden werden. 

13. Das Verfahren nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Obereinanderliegenden 
Einzelschichten (a„) im Kalanderspalt auf einer frei- 
en Seite Ober eine Haftschicht mit dem dimen- 
sionsstabilen TrSger (B) verbunden werden. 

14. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 



1 bis 13, dadurch gekennzeichnet da/3 die Oberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 
spalt auf einer freien Seite mit einer glatten oder 
mattierten Deckfolie (D), welche sich leicht wieder 

5 von der Oberfiache der betreffenden Einzetschicht 
(a,,) abtosen laflt, verbunden werden. 

15. Das Verfahren nach einem der AnsprOche 
1 bis 1 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Oberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 

io spalt auf einer freien Seite Ober eine glatte Oder 
mattierte Deckschicht (C) mit einer Deckfolie (D). 
welche sich leicht wieder von der Oberfiache der 
betreffenden Deckschicht (C) abtosen laflt, verbun- 
den werden. 

75 16. Lichtempfindliche Aufzeichnungselemente, 

herstellbar gemSfl einem der AnsprOche 1 bis 15. 

17. Verwendung der gemafi einem der AnsprO- 
che 1 bis 15 hergestellten lichtempfindGchen Auf- 
zeichnungselemente als lichtempfindliche Relief- 

20 druckplatten. 

18. Verwendung der nach einem der AnsprO- 
che 1 bis 15 hergestellten fichtempfindGchen Auf- 
zeichnungselemente als lichtempfindliche Flexod- 
ruckplatten. 

25 

PatentansprQche fur folgenden Vertragsstaat ES 

1. Kontinuieriiches Verfahren zur Herstellung 
eines lichtempfindlichen Aufzeichnungselements 

30 mit einer photopolymerisierbaren Aufzeichnungs- 
schicht (A), bei welchem die photopolymerisierbare 
Aufzeichnungsschicht (A) aus mindestens zwei 
Obereinanderliegenden und haftfest miteinander 
verbundenen Einzelschichten (a„) von stofflich glei- 

35 cher, in etwa gleicher oder unterschiedlicher Zu- 
sammensetzung durch deren haftfestes Verbinden 
im Spalt eines Kalanders in einem Arbeitsgang 
erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dafi man 
hierbei 

40 (1) die der Herstellung der Enzelschichten 

(a„) dienenden Gemische (a„) getrennt voneinander 
aufschmilzt und als getrennte Stoffstrome (a„) in 
geschmolzenem Zustand bereits vor ihrem Eintritt 
in den Kalanderspalt zusammenfuhrt, ohne sie da- 

4s bei durch Verwirbelung zu vermischen. wobei 

(2) die geschmolzenen Stoffstrome (a^) vor 
ihrem Eintritt in den Kalanderspalt bereits vor. bei 
oder unmittelbar nach ihrem ZusammenfOhren zu 
Obereinanderliegenden geschmolzenen flachigen 

so Gebilden (an) geformt werden, ohne sie dabei 
durch Verwirbelung zu vermischen. wonach man 

(3) die Obereinanderliegenden geschmolze- 
nen flachigen Gebilde (a n ) in den Kalanderspalt 
einfuhrt. wobei mindestens eines der beiden mit 

55 den Kalanderwalzen in Kontakt stehenden, aufleren 
geschmolzenen flachigen Gebilde (a n ) einen rotie- 
renden Massewulst bildet, und 

(4) die Obereinanderliegenden geschmolze- 
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nen flachigen Gebilde (a„) unter Erzeugung der aus 
Ubereinanderliegenden und haftfest miteinander 
verbundenen Einzelschichten (a n ) bestehenden 
photopolymerisierbaren Auizeichnungsschicht (A) 
kalandriert. 

2. Das Verfahren nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Zeit zwischen dem Zu- 
sammenfUhren der geschmolzenen Stoffstrome 
(a„) und dem Eintritt der Obereinanderliegenden 
geschmolzenen flachigen Gebilde (a„) in den Ka- 
landerspalt bei 10 Sekunden bis 5 Minuten liegt. 

3. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet. dafl beim Eintritt 
in den Kalanderspalt das geschmolzene flachige 
Gebilde (a„). welches den rotierenden Massewulst 
ausbildet. einen urn den Faktor 1,1 grofleren 
Schmelzfluflindex (melt flow index, mfi) hat als das 
hieran unmittelbar angrenzende geschmolzene fla> 
chige Gebilde (an). 

4. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 1 
bis 3. dadurch gekennzeichnet, dafl man die ge- 
schmolzenen Stoffstrome <a n ) in einem Adapter 
zusammenfuhrt und aus einer dem Adapter nach- 
geschalteten BreitschlitzdUse als ubereinanderlie- 
gende geschmolzene flachige Gebilde (a„) aus- 
tragt. 

5. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl man die ge- 
schmolzenen Stoffstrome (a*) in einer Mehrschich- 
tenduse zusammenfuhrt und als Qbereinanderlie- 
gende geschmolzene flachige Gebilde (a„) aus- 
tragt. 

6. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 4 
Oder 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die ge- 
schmolzenen Gemische (a„> getrennt voneinander 
auf Mehrfachwellenentgasungsextrudern hergestellt 
und hierin als geschmolzene StoffstrOme (a„) zura 
Adapter oder zu der MehrschichtendUse transpor- 
tiert werden. 

7. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 4 
oder 5. dadurch gekennzeichnet dafl die ge- 
schmolzenen Gemische (a„) auf Einschneckenex- 
trudern hergestellt und hierin als geschmolzene 
StoffstrSme (a„) zum Adapter oder zu der Mehr- 
schichtendUse transportiert werden. 

8. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 4 
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die ge- 
schmolzenen Gemische (a„) getrennt voneinander 
auf Mischgeraten hergestellt und als geschmolzene 
StoffstrSme (a„) mittels Einschneckenextrudern. 
Mehrfachwellenentgasungsextrudern oder Forder- 
pumpen zum Adapter oder zu der Mehrschichten- 
dUse transportiert werden. 

9. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 4 
bis 8. dadurch gekennzeichnet. daB die geschmol- 
zenen Stoffstrome (a„) vor ihrer ZusammenfUhrung 
im Adapter oder in der MehrschichtendUse filtriert 
werden. 



10. Das Verfahren nach einem der AnsprUche 
1 bis 9. dadurch gekennzeichnet. dafl mindestens 
ein geschmolzener Stoffstrom (a„) fur sich gesehen 
photopolymerisierbar ist und im Veriauf des Verfah- 

5 rens eine photopolymerisierbare Einzelschicht (a„) 
bildet, wogegen jeder weitere geschmolzene Stoff- 
strom (a„) erst bei oder nach dem Kontakt mit 
mindestens diesem einen photopolymerisierbaren 
geschmolzenen Stoffstrom (aj photopolymerisier- 

io bar wird und hiernach gleichfalls eine photopoly- 
merisierbare Einzelschicht (a„) bildet. 

11. Das Verfahren nach einem der Ansprtiche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl die uberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 

»s spalt auf einer freien Seite mit einem temporarem 
Schichttrager (B). welcher sich wieder leicht von 
der Oberflache der betreffenden Sufleren Einzel- 
schicht (a„) abziehen laflt, verbunden werden. 

12. Das Verfahren nach einem der Anspruche 
20 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet. dafl die uberein- 

anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 
spalt auf einer freien Seite haftfest mit einem di- 
mensionsstabilen Trager (B) verbunden werden. 

13. Das Verfahren nach Anspruch 12. dadurch 
25 gekennzeichnet. dafl die Ubereinanderliegenden 

Einzelschichten (a„) im Kalanderspalt auf einer frei- 
en Seite Ober eine Haftschicht mit dem dimen- 
sionsstabilen TrSger (B) verbunden werden. 

14. Das Verfahren nach einem der Anspruche 
ao 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet. dafl die Oberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 
spalt auf einer freien Seite mit einer glatten oder 
mattierten Deckfolie (D), welche sich leicht wieder 
von der OberflSche der betreffenden Einzelschicht 

as (a„) ablosen laflt. verbunden werden. 

15. Das Verfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 13. dadurch gekennzeichnet. dafl die Uberein- 
anderliegenden Einzelschichten (a„) im Kalander- 
spalt auf einer freien Seite Uber eine glatte oder 

40 mattierte Deckschicht (C) mit einer Deckfolie (D). 
welche sich leicht wieder von der Oberflache der 
betreffenden Deckschicht (C) ablosen laflt, verbun- 
den werden. 

16. Verwendung der gemafl einem der AnsprU- 
45 che 1 bis 15 hergestellten lichtempfindlichen Auf- 

zeichnungselemente als lichtempfindliche Relief- 
druckplatten. 

17. Verwendung der nach einem der AnsprU- 
che 1 bis 15 hergestellten lichtempfindlichen Auf- 

so zeichnungselemente als lichtempfindliche Flexod- 
ruckplatten. 
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